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 The mutual influence of physical phenomenas, followind the cutting process and their 
influence on the process of creating the machined surface at deep drilling of holes in housing 
parts made of cast aluminum. 
 
Структурной основой физической модели процесса резания при ГБС отверстий в 
корпусных деталях из ЛАС, изображенной схематично на представленной схеме (см. 
рис. 1), является совместное действие трех основополагающих факторов: механичес-
кого (первопричина), механохимического и адгезионного. 
Модель процесса резания (рис. 1) устанавливает главнейшие связи между физи-
ческими явлениями, возникающими в процессе резания литейных алюминиев, а также 
условную последовательность их проявления и взаимное влияние друг на друга. Кроме 
этого на схеме показаны связи и направленность действия механохимических превра-
щений происходящих на поверхности Ау алюминиевых сплавов. В процессе резания 
проявляют свои действия семь главнейших физических явлений: 
1. (II) - формирование контактных поверхностей; 
2. (III VI) - механические напряжения и силы; 
3. (IV) - теплообразование; 
4. (V) - стружкообразование; 
5. (VII) - износ режущего инструмента и обрабатываемых поверхностей; 
6. (VIII) - образование поверхностного слоя. 
Упрощенно физическая модель процесса резания литейных алюминиев может 
быть представлена: 
1) При механическом взаимодействии режущего клина на алюминий из-за повы-
шенной склонности к наростообразованию формируются увеличенные, в сравнении с 
черными металлами номинальные и фактические площадки контакта (II). Они пред-
определяют увеличенное трение и тепловыделение. В режущем инструменте и в обра-
батываемой детали под воздействием высоких удельных давлений возникают цикличе-
ские механические напряжения. В режущем клине (III) они вызывают периодические 
размыкания и смыкание поверхностных микротрещин, а в литейных алюминиях - раз-
рыв поверхностных защитных пленок А2О3, т.е. происходит разрыв химических свя-
зей и возникновение новых; 
 
 
Рисунок 1. - Схема физической модели процесса резания при ГБС отверстий в литей-
ных алюминиевых сплавах 
 
2) Прочность адгезионной связи между частицами стружки и фрагментов наро-
стов, характерное распределение сил, действующих на поверхностях Аα и Aγ режущего 
инструмента в условной плоскости сдвига, различная скорость резания вдоль ГРК (от 0 
возле центра сверла и max на вершине режущего инструмента), толщина среза, износ 
сверла, удельные контактные напряжения, температура в зоне резания и в зоне обра-
ботки (ПАВ) в которой пребывают контактные площадки механически напряженного 
клина. Кроме этого, из-за наличия в обрабатываемом материале не металлических 
включений (частичек литейных форм, наличия абразивного материала - кремния на 
гранях зерен основного материала и др.), которые приводят к аномальной интенсифи-
кации поверхностного микро разрушения контактных площадок (т.е. к поверхностному 
износу) режущего инструмента; 
3) Ювенильные поверхности (II), продукты механохимического взаи-1СТВИЯ 
(VI) литейных алюминиев, являются поверхностно-активной (ПАВ), в которой пребы-
вают контактные площадки механически генного клина. Кроме этого, из-за наличия в 
обрабатываемом материале неметалических включений (частички литейных форм, 
наличие абразивного кремния на гранях зерен и др.), которые приводят к аномальной 
интефикации поверхностного микроразрушения контактных площадок поверхостному 
износу) режущего инструмента; 
4) Возникающая в зоне резания теплота всегда повышает адгезионное действие 
между инструментальным и обрабатываемым материалом, и между обрабатываемым 
материалом и частицами стружки с фрагментами наростов. При неблагоприятных усло-
виях резания, когда высокая температура распространяется и на зону обработки проис-
ходит образование рыхлых и плотноупакованных пакетов стружки, что в свою очередь 
приводит к поломке сверла, или интенсифицирует адгезионный износ сверла и обрабо-
танной поверхности Ау; 
5) Развитие износа режущего инструмента из быстрорежущей стали протекает 
монотонно, за исключением случаев внезапного отказа (поломок) из-за пакетирования 
стружки в стружечных канавках инструмента. Критерием затупления практически все-
гда является технологический признак - недопустимое ухудшение качества обработан-
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